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(67) Die Erflndung betrlfft eln sensorgeateuertes Entgraten 
metalliacher Werkstucke, inabeaondere von GuSstucken 
(Gufiputzen), aowie einen Schnlttaenaor zu desaen 
Durchf fihrung und dient dazu. in rationeller und effoktfver 
Weiae die Entgratungaqualitet zu erh&hen. Zu diesem 
Zweck werden in einem Arbeitagang einea aua einem 
Sensorfraser und einem Gratvorachnelder komblnlerten 
Werkzeugea verhaltniemd&ig hohe Grate auf eine 
vorbestimmte Hohe abgeschnitten und die verbleibenden 
Restgrate wie auch die verhaltnlsmaBIg klelnen Grate 
sensorgesteuert zerapant. Fig. 1 
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PatentansprOche: 

1. Sensorgesteuertes Entgraten metallischer WerkstUcke, insbesondere von GuBstOcken 
(GuBputzen) mlttela Stirnf rfisen, bei dem die Werkzeugachse zur Normalen auf die Oberflfiche des 
GrundmaterialsdesWerkstQckesgeneigtangeordhetwird.Werkzeug und WerkstQck voneinander 
elektrisch Isoliert warden, mindestens zwlschen elnem Tell des Werkzeuges und dem WerkstQck 
elne elektri8che Spannung angelegt, das Werkzeug numerisch gesteuert mlt dem WerkstQck in 
Eingriff gebracht und die Zeit des Kontaktes einer Werkzeugschneide mlt dem WerkstQck ais MaB 
fur die Breite dfer Bearbeitungsspur und damit der Eindringtiefe dea Werkzeuges beim Entgraten 
verhfiltnismfiBIg kteiner Grate unabhfinglg von der Drehzahl des Werkzeuges bei dessen 
Steuerung verwertet wird, dadurch gekennzelchnet, daB in einem Arbeitsgang des Werkzeuges 
Qber eine vorbestimmte H6he Qber die Oberf Ifiche des Grundmaterials des WerkstQckes ragende, 
verhfiltnismfiBIg hoh* Grate bis auf die vorbestimmte H6h o abgeschnitteh und die verbleibenden 
Restgrate entsprechend der Entgratung der verhfiltnismfiBIg kleinen Grate sensorgesteuert 
zerspant warden. 

2. Sensorgesteuertes Entgraten nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet daB die verhfiltnismfiBIg 
hohen Grate auf die vorbestimmte Hflhe vorgefrast warden. 

3. Sensorgesteuertes Entgraten nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzelchnet, daB das WerkstQck 
oder das Werkzeug von ihrer Umgebung elektrisch isoliert und mlt einer MeBspannung von 1 5 Volt 
versorgt werden. 

4. Sensorgesteuertes Entgraten nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzelchnet, daft beim Entgraten 
der vorgefrflsten Restgrate und/oder der verhfiltnismfiBIg kleinen Grate die drehzahlunabhfingige 
Messung der Schnlttbreite und damlt Qber die Geometrle des Sensorfrfisers die Eindringtiefe des 
Werkzeuges Qber die Bildung des Verhfiltnlsses zwlschen der Kontaktzelt der Werkzeugschneide 
und der Zeit vorgenommen wird, in der kein Eingriff der Werkzeugschneide in das WerkstQck 
erfolgt. 

5. Schnittsensor zur DurchfQhrung des sensorgesteuerten Entgratens metallischer WerkstQcke, 
insbesondere von GuBstOcken gemfiB den AnsprQchen 1 bis 4, der von einem WerkstQck sowie 
elnem mltdlesem In Eingriff stehenden Sensorfrfiser, dessen Lfingsachse zur Normalen auf die 
Oberflfiche des Grundmaterials des WerkstQckes genelgt 1st, und einer mlt dem Sensorfrfiser 
verbundenen Auswerteeinhelt gebl Idet 1st, wobei das WerkstQck oder der Sensorfrfiser von seiner 
Umgebung elektrisch isoliert und an eine MeBspannung gelegt 1st, dadurch gekennzelchnet, daS 
auf den Sensorfrfiser (DelnGratvorschneider (6) aufgesetzt 1st, dessen Lfingsachse (2)mltderdes 
Sensorfrfisers (1) zusammenffillt, und daB der Sensorfrfiser (1) und der Gratvorschneider (6) 
voneinander elektrisch isoliert und zumlndest der Sensorfrfiser (1) Qber einen Kontakt (9) mit der 
Masse oder der MeBspannung verbunden 1st. 

6. Schnittsensor nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, daft der Gratvorschneider (6) ein 
Vorschnlttfrflser 1st. 

7. Schnittsensor nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, daB der Gratvorschneider (6) eine 
Schlelfscheibe 1st. 

8. Schnittsensor nach Anspruch 5 bis 7, dadurch gekennzelchnet, daft der Durchmesser des 
Gratvorschnelders (6) gr6Ber als der des Sensorfrfisers 1st, 

9. Schnittsensor nach Anspruch 5 bis 7, dadurch gekennzelchnet, daB der Gratvorschneider (6) aus 
nichtleitendem Material besteht 

10. Schnittsensor nach Anspruch 9, dadurch gekennzelchnet, daft das nlchtleitende Material Keramik 
ist. 

1 1 . Schnittsensor nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, daB die Schnelden des 
Sensorfrfisers (Dsenkrecht auf dessen Mantelllnle stehen. 

12. Schnittsensor nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekennzelchnet, daB die Schnelden des 
Vorschnlttfrfisers (6) beliebig geformt slnd. 

Hierzu 1 SeiteZeichnungen 



AnwendungsgebJet dtr Erflndung 

Die Erflndung betrifft ein sensorgesteuertes Entgraten metallischer WerkstOcke, intbetondere von GuBstOcken (GuQputten), 
m ittela Stlrnfrlien, bei dem die Werkzeugachse zur Normalen auf die Oberfllche dea Qrundmaterlala dea WerkatOckea genefgt 
angeordnet wird, Werkzeug und WerketOck voneinander elektrlach Isoliert werden, mindestens zwlschen elnem Tell des 
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War kzeugea und dem WarkatOck alna elektrlech* Spannung angelegt, dee Werkzeug numariach gaatauart mlt dam WerketOck in 
Elngriff gebracht und die Zah daa Kontaktaa alnar Werkzeug echnelde mlt dam WarkatOck ala Matt fOr dla Brelta dar 
Bearbeltungeapur und damrt dar Elndringtlefe daa Warkzaugaa balm Entgratan verhlltnlemlBlg kletner Grata unabhfingtg von 
dar Drahzahl daa Warkzaugaa bat daaaan Stauarung varwartat wird. 

Dla Erflndung batrlfft farnar alnan Schnlttaansor zur DurchfQhrung daa aantorgaalauartan Entgratant matalllachar WerketOcke, 
Inabaaondara von GuBatOcken dar zuvor arwlhntan Art, dar von alnam WarkatOck aowla ainam mlt dlaaam In Elngriff atahandan 
Senaorfrlter, daaaan Llngaachaa zur Normalan auf dla Obarfllcha daa Grundmatarfala dee WerketOcket ganalgt 1st und alner 
mlt dam Semorf rlaar varbundanan Auawerteelnhelt gabildat let, wobal daa WarkatOck odar dar San torf rater von aalnar 
Umgabung alaktrisch laoilart und an alnar MeBtpannung galagt 1st. 



Charaktarlatlk daa bakanntan 8tandaa dar Tachnlk 

GuBtelle alndtoleranzbehaftet. Ola GuBrohllnga alnd durch AnguBtytteme und Grata untarachladllchatar Form und Hone von 
alnar gafordartan deflnlerten Gaomatrla entfernt Sla mOaaan dathalb durch Putzan antgratat unc) gagallttat warden. 
Dlaa gaachiaht Obarwiagand menuell, da balm automatlslartan GuBputzen aufgrund daa mangalhaftan Tolaranzausglaichaa 
akzaptabla Bearbehungtergebnlaee nur In Auenabmeflllen arralcht wardan. 

FOr daa automatlelerte GuBputzen mlt numariach gastauartan (NC) Warkzaugmaschlnan bastaht dla Aufgaba darln, alnar 
vorhandenen WerkttOckkontur zu folgan und dabai Anichnlttaystama und Grata zu entfernen. Oa latztara In Form. Bralta und 
Hflna mrt groBer Tolaranz echwanken, kann alna glafehb!e!henda hoha PuUquaihii bai NC-geateuerten automatlalartan 
«f baiUgangan nur durch Sanaoran erzlett wardan. Dleaa Obarwachan dla Abwalchung dar aktuallan Gratform und Laga von 
alnam vorgagabanan Tolaranzwart und mOaaan dan Entgratvprgang entaprachend korrlgfaran. 

Bleherlge Aneltze glngan von Kraftmaaaungan, Lalatungamaaaungan und opVltchen Vermeeeungen aua. Kalnaa dieter Prinzlpla 
aS* VH Er 0 eDn,itan ' dla mft d * nen Schnittaanaora vargtalchbar wlren. Mlt alnam Schnittsensor iat at m6gllch, dlata 
Abwelchungen dlrakt tu moaaan und mlt geaigneten Varf ahralnhaHan autzuglalchan. Eln bakanntaa aantorgattauartaa 
Entgratan dar alngangt arwlhntan Art (M. Wack und J.-P. FOrbeB, VDI-Z., Bad. 128 (1986), Nr.22, S. 879-833) arwaitt alch 
dehlngehend ala nachteillg, daB aa bai groBen, umgeboganen Gratan nlcht mahr funktlonlart. Blagt alch bal verhlltnlamlBIg 
nohen Gratan dieter urn, ao wird bal dlaaar Kontaktmoaaung dla Kontaktzelt nlcht mahr durch dat Grundmatarlal bettlmmt, 
tondarn durch dan umgaboganan Grat. Dadurch wird dar automatltch gefOhrte Sensorfrlaer fohlgalaitat. 



Zlal dar Erflndung 

Zlel dar Erflndung Iat aln Sentorf rlter, dar bal elnfachstar Handhabung auch axtram hoha Grata ala aolcha arkannt und von dem 
Grundmatarlal abtpant 



Darlegung daa Waaana dar Erflndung 

Dar Erflndung liagt dla Aufgaba zugrunde, aln eanaorgeateuertea Entgratan und alnan Schnittaeneor zu daatan DurchfQhrung 
gamlB dar alnganga erwfthnten Art ao zu geetahen, daB In rat lonelier und ef f ektlver Walta dla Entgratungaqualftlt erhdht wird. 
uxk 6 ft w *! b *^ Fd • rflndun «W m *& dadurch geloet, daB In alnam ArbaHagang daa Warkzaugaa dar Obar alna vorbeetimmte 
MOha Obar dar Obarfllcha daa Grundmateriela daa WerkttOckes regende, verhlhnUmlBIg noha Grat bia auf alna vorbaetlmmta 
H6he abgeechnltten und der varblatbanda Rettgrat enttprechend dar Entgratung dar verhfiltnlamlBIg klelnen Grata 
tentorgeatauert zarapant wardan. 

Vortellhafterwelte warden dla verhi Itnl t ml Gig hohan Grata auf dla vorbaetlmmta Hone vorgefrlet, daa WarkatOck odar daa 
Werkzeug von Ihrer Umgebung elektrlech It ol lert und mlt elner MeBtpannung von 1 5 Volt veraorgt. Vorzugtwelta wird belm 
Entgratan der vorgefrleten Raatgrata und/odar der verhlltnlemlBIg klelnen Grata dla drehzahlunabhfingfge Mettung der 
Schnlttbralta und damlt Obar dla Geometric daa Santorfrlaara die Eindringtlafa daa Warkzaugaa Obar dla Blldung daa 
Verhlftnleeea zwiachan dar Kontaktzelt dar Werkzeugtchnelde und der Zelt vorgenommen, In dar kaln Elngriff dar 
Werkzaugschnalda In dat WarkatOck erfolgt. 

Der erflndungtgemlBe Schnltttantorzur DurchfOhrung dee aenaorgeiteuerten Entgratana matalllachar WerkatOcke, 
kitbeeondere von GuBttOcken, dar alnganga arwlhntan Art zalchnet alch dadurch au a, daB auf dan Senaorf rlaar aln 
Gratvorechnelder aufgetetzt let, datten Llngaachaa mlt dar daa Sentorf rl tert zutammenflllt, und daB dar Sentorf rlaar und der 
Gratvorachnelder vonelnandar elektrlech Itollert und zumlndett der Sentorf rl ter Ober elnen Kontekt mH der Matte oder 
MeBtpannung verbunden let. 

Vortellhafte WeKerbildungan dee Schnrttteneort argaben tlch aut den PatentaneprOchen 6 bla 12. 

Vorzugtwelta be tteht daa Warkzaug aua alnam Seneorfrlter, der mlt elnem Vorechnlttfrlaer komblnlert 1st. Hlerbel alnd dla 
balden aufelnandergetetzten Frlaar, dar Sen torf rl ter und der Vorachnlttf rlaar, elektrlech vonelnandar laoilart. Grata, dla hoher 
ala aln battlmmtet MaB alnd, wardan von dam Vortchnlttfriaer ao weft ebgefrlat, daB die Schnlttbreltenmeteung zwiachan 
Grundmatarlal und vorgef rlttem Rettgrat durch den Senaorfrlter nlcht beelnflufit wird. 

Dee WarkatOck Oder dla Frlaar warden von Ihrer Umgebung elektrlech Itollert und mlt elner MeBtpannung von + 1 5 Volt 
veraorgt 

Die balden Frlterbettandtelle, Senaorfrlter und Vorfrleer, warden jewellt Ober elnen Schlelfrlng und, wie bel elektriechen 
Matchlnan Obllch, mlt KohlebOreten mlt dar Maata oder mlt +15 Volt verbunden. Dla Schneldenenzahl der Frlter let ao, daB 
Im mer nur elna Schneide Im Elngriff iat und den Kontakt achlleBt. Die Schnelden werden vortellhaft aankrecht euf der Mantelllnie 
dee Frltart angeordnet, urn alna moglichet exakte Kontaktzeitmeatung zu erhelten. 

Die Schnelden daa Vorachnlttfrlaara k6nnan dagagen belleblg geformt aeln, da dieaer nur auf Or at kontakt abgafragt wird. 
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Bel Kontakt let elne Rwduiierung der Vorschubgeechwindlgkelt urn elnen kon ttanten Wart odar alna drehzahlabhlnglge 
Vorschubregetung mogllch. Vorzugswelse Itagt dar Nelgungswinke! dar LIngaachee das Seneorfrasers Im Baralch 
von 10* bis OT. 

Dla mh dar Erflndung erzletten Vortelle fOr daa automatialerte GuBputien sind: 

- genaue Matsurtg dar Schntttbrehe bairn Frlsen, dlaa 1st alna Vpraussetzung fur die Erzlelung einer hohen BearbeitungagOte 
balm GuBputzen, 

- achnalla Maaaung dar Paramatar daa Arbehaablaufee, 

- alna guta Bearbeltung daa WerfcalOckaa, unabhlnglg von dar Form und GroBe daa Gratee, 

- elnfachater Aufbau, Handhabung und Integration In baatahende Syeteme, 

- geringe Herat ellungakosten. 



AusfOhrungtbefaplel 

Eln vortellhaftee AuafOhrungabeiaplel dea erflndungsgemlBen Schnlttaenaore wlrd nachitahend anhand dar Zelchnung nlher 
erl Jutert. In diaaar sind 

Rg. 1 : alna schamatischa AufrlBanalcht daa Im Elnsatz benndllchan Schnlttaanaora ohna salna Auswerteelnheh und 
F1g.2: alna perapektrvUche Anafcht dea Schnrrtienaora nach Fig. 1 von oban getehen. 

Wla aua Fig. t hervor gent, walat dar Schnlttsenaor alnan Senaorf riser 1 auf, daaaan LIngaachee 2 tur Normatan auf dla 
Obarflicha 3 das Grundmaterlala 4 elnes WarkatOckaa 5 genelgt 1st, daa zusamman mlt dam Senaorfrlaer 1 und alnar mlt 
dlasam verbundenen, nlcht dargaatatltan Auswartaalnhait dan Schnlttsanaor bildat. Auf dan Senaorfrlaer 1 lat eln 
Vorschnfttfrlser 0 aufgesetzt, daaaan Ungsachae aich mlt dar LIngeachae 2 daa Senaorfrlaera 1 deckt und dar von dlaaam durch 
elne elaktrlacha Isolation 7 elektrlsch Isollert lat. 

Der SenaorfrAaer 1 beataht aua HM- odar HSS-Stahi. Dar Durchmeaanr dea Vorechnittfrlaers 6, dar aua Keramlk beatahan kann, 
lat groBer ala dar das Sensorf risers 1. Dla Schnaldan das Senaorfrlaer* stahan sankracht auf dassan Mantelllnle, die Schnaldan 
das Vorschnlttfrlsars 6 sind balfablg gaformt. Auf dar Walla 8 das Sanaorfrlaera 1 lat obarhalb daa Vorachnlttfraaere 6 aln 
Kontaktblock 9 aufgeaetzt, dar gegenOber dam Vorachnlttfriaer 6 durch elne laolatlonaachfcht 10 laollart lat 
Belm aenaorgeateuerten Entgratan warden verhaltniamlBig hoha Grate 1 1, die Ober elne vorbaatimmta H6ha Qber die 
Oberftlche 3 dea Grundmaterlala 4 daa WarkatOcka 5 hlnausragen, vom Vorachnlttfriaer 6 bla auf dla vorbeatlmmte Hoha 
vorgefrlst und der verbleibende Restgrat 12 wla auch die Grate verhlltnlsmlBIg klelner Hflhe vom Senaorfrlaer 1 1n elnem 
Arbeitegang dea komblnlarten Werkzeuga zerapant. Die Zelt dea Kontakta elner Werkzeugachneida daa Senaorf risers 1 dient ala 
MaB fOr die Brefte der Bearbaitungsspur 13 und damlt fOrdle Schnlttlefe 14 des Werkzeugs In daa Grundmaterlal dea 
Werkstuckes. 
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das Grundmaterial 



